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<£J> Schneidelnsatz imd Fraswerkz»ug 

@ Dm Erfindung batrifft elnen Schneide'msatz {10) mit 8 
nutzbaran Sohnaidkantan und mit gnS&aran Langsflachon, 
dl jawalls rofttig antlang Ihrer Uingsachsa amen vorstehen- 
den Stag (20) aufwateen, Dia tfiata UngsflSehen begranzen- 
dan Schnaidkaman (13) bildan mft Hiram Jawetitgan Ende 
und dan kurzan garundeton Kanten (14) der obaran und der 
imteren Flfioha {It. 12) einen Winkal 70* < 90 ft - g < 00«. 
ErffodungsgamaBa Fraawerkzauga wr%6 mit ainar Vialzarii 
catcher Schnaidolnsatza bestuckt 
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Beschreibung 

Die Erfmdung betrifft einen Scrmeideinsatz init einem 
im wcsentlichen kubischen GrundkSrp r, der als Wen- 
deschneidpiatte rnit acht nutzbaren Schneidkanten ans- 5 
gestattet ist, mit zwei parallel zueinander angeordneten, 
ebenen and von einem Befestigungsloch durchdrunge- 
nen groBeren Flachen und vier hieran jeweils angren- 
zenden Seitenflachen. namlich zweri parallel zueinander- 
Ii genden stimseitigen kleinen Endflachen und groBe- 10 
ren Langsflachen, die jeweils mittig entlang ihrer Langs- 
achse einen vorstehenden und ala Anlageflache beim 
Einspannen des Schneideinsaizes in einen Werkzeug- 
trfiger dienenden Steg aufweisen, wobei die groBeren 
Flachen Cber eine gerundete Kante in die kleinen End- 15 
flachen ubergeben, so daB rich an der LangBsehe etwa 
viertelkreisformig ausgebildete Schneidkanten als 
Grenzlinie zu den Endflachen im Eckenbereich ergeben, 
wobei die langen Schneidkanten als Grenzlinien zwi- 
schen den grSBeren Flachen und der jeweus angrenzen- 20 
den Langsfiache bogenfSrmig gekrummt sind, so daB 
sich ein zur LSngsmittel- und zur Quennittelebene spie- 
geJsymmetrischer Kfirper ergibL 

En solcher Schneideinsatz 1st beispielsweise aus der 
DE 295 16 658 Ul bekannt- Dieser Schneideinsatz be- 23 
sttzt vier lange Schneidkanten, die eine konvexe Bogen- 
scbliffkontur aufweisen. Die Langsflachen werden an 
den kurzen EndBeiten durch knrze geradhnige Schneid- 
kanten zu den jeweHigen Endflachen hin begrenzt, die 
Ober jeweus viertelkreisfonnig veriaufende Schneid- 30 
kantenecken m die langen Schneidkanten ilbergehen. 
Damit samdiche genannten Schneidkanten positive 
Keuwinkel haben, sind an den Langssetten im AnschlnS 
an die langen Schneidkanten Spanmulden eingeformt, 
gleicbermaBen sind auch irn Bererch der viertelkreisfor- 35 
migen Schneidkantenecken Mulden angeordneL 

Mehrere solcher SchneldemsSZtze sollen an ftinrrm 
Frasmesserkopf umfangssehig gleichmaBig verteilt an- 
geordnet sein, wobei die SchneidernsStze sowohl an der 
UmfangsmantelSfiche als auch an der Stirnflache des 40 
Werkzeugtragers derart moatiert sind, daB die jeweils 
in Wirkstellung befindftchen Schnetden aller Schnetd- 
einsatze in radaaler bzw. aadaler Richtung spanen kon- 
nen, wobei jedoch die in radialer Ricfattmg Ober die 
jeweils in Wirkstellung befindBchen Schneidkanten der 45 
an der Stirnflache des Werkzeugtragers gelegenen 
Schneid einsStze geringfQgig vorstehen, wfihrend die je- 
weils in Wirkstellung befnidlichen Schneidkanten der an 
der Stirnflache des Werkzeugtragers gelegenen 
Scimeideinsatze in axial er Richtung fiber die jeweils in 50 
Wirkstellung befindlichen Schneidkanten der an der 
Umfangsmantelflache des Werkzeugtragers gelegenen 
Scfaneidplarten vorstehen. 

Um die in der genannten Druckschrift beschriebene 
Funktion errcichen zu kdrmen, muB die Einbaulage folg- 55 
lich radial und axial erfolgen, damrt die acht Schneid en 
nutzbar sind. NachteEigerweise muB die erste Platte 
von der nachsten um einen bestimmten Betrag versetzt 
werden, damit beim einzustellenden Frerwinkel kedne 
Verietzung der Fraskontur durch vorstehende Platten co 
erf olgt Fur das Frfisen von Kiirbelwellen ist jedenfaHs 
die genannte Wendeschneidplatte nicht geeignet Ent- 
sprechendes gilt such fur die im wesentEchen gteich 
gestaltete Schneidplatte nach US 3 762 005. 

Es ist Aufgabe der vorhegenden Erflndung, einen es 
Schneideinsatz zur tangential en Einbaulage in einem 
Fraser zu schaffen, nut dem die Fraserschnitdefe ver- 
grSBert werden kann und gieichTtfatig eine ausreichen- 
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de> vom zu bearbeitenden Werkstilck weggerichtete 
Spanabfuhr gewahrleistet ist 

Diese Aufgabe wird durch den Schneideinsatz nach 
Anspruch 1 gelosL 

ErfindungsgernSS Widen hierbei die langen Schneid- 
kanten mit ihrem jewefligen Ende und die gemndete 
Kante zwischen der kleinen Endflache und der groBeren 
Flache einen Winkel < 90*. Anders ausgedruckt, die 
lange Schneidkante beshzt einen konkaven Verlauf 
bzw. im Sctoekikantenmittenbereich ein Einschn fining. 

Aus der DE 83 17 114.2 Ul ist zwar ein Schneidein- 
satz bekannt, der in Draufsicht im wcsentlichen rechtek- 
kLg ausgebndet ist und dessen lange Seite der Spanfla- 
che in ihrer Nfitte eine gewissen Einschnflrung aufwei- 
sen, jedoch sind die betreffenden Seitenkanten nicht 
zum Zerspanen ansgebildet bzw. keine Schneidkanten. 

Bei der erfindungsgemaB gewahlten Ausbfldung kann 
der mitdere, gegenQber den beidseirigen Schneidkante- 
nenden zuruckgesetzte TeB sowohl beim Schneiden mit 
dem einen wie mit dem anderen Schneidkantenende, 
also "zweimal" benutzt werden, wenn der beim Frfisen 
auftretende HauprvexschleiB im Bereich der Schneiden* 
eoke fiegt Der errmdungsgemaBe Schneideinsatz, der 
auf einem Fraser tangential bef estigt ist erlaubt es, die 
h&ufig bei der Kjurhelwellenbearbeitung im Hublager- 
bereich auftretenden groBeren AufmaBe der Wangen so 
zu fiberdecken, daB erne Schnituefe grdBer als 0,5 x 
Schn eidplattenknge mdgHch ist, da, wie bereits er- 
wannt, sowohl die linke als auch die rechte Schneidkan- 
tenhaifte als voflwertige Schneide verwendbar ist und 
der Mittenbereich von beiden, sowohl linker als auch 
rechter Schneide verwendet werden kaxm. 

Weiterbfldungen der Er&ndung sind in den Unteran- 
sprQchen beschrieben. 

Zur Ausbildung der bogenf Srmigen Krummung ste- 
hen im wesentlicfaen zwei Varianten zur Wahh Zum 
einen konnen die langen Schneidkanten zumindest teil- 
weise konkav ansgebildet sein oder sie setzen sich aus 
jeweils unter einem Winkel > 180° anemandergrenzen- 
der geradliniger Tedlstucke zusarnmen. Wesentlich ist es, 
daB die grundsatzhch konkave Fonngestaltung der lan- 
gen Schneidkante mit einer Enschnurung, d-h. einem 
zuruckgesetzten Mittenbereich, erhalten blelbt. 

Nach emer Weiterbildimg der Erfindong ist der raitt- 
lere Bereich der langen Schneidkante linear ansgebildet, 
vorzugsweise Qber erne Lange bis 1/2 der Schneidkan- 
tengesamtlange. 

Nach einer weheren Ausgestaltung der Erfindong 
liegt der Seitenspanwmkel zwischen der langen 
Schnei dkan te der gerundeten Kante zwischen 0* 
und 20* ; der Span winkel zwischen der groBeren Flache 
and der Langsseite ist positiv, vorzngswexse liegt er zwi- 
schen 0* und 20°. Die konkave Fonngestaltnng der lan- 
gen Schneidkante ermOglicht in Verbindung mit dem 
mittleren Steg cue Ausbildung speziell ausgeformter 
Spankammern. Die Stegbreite solltc 1^ mm nicht unter- 
schreiten, womit erreicht wird, daB die jeweus beidseitig 
des Steges Eegenden Schneidkanten eine raumhche 
Treanung voneinander erfahren, wobei der mhtlere 
Steg die jeweils nicht im Eingriff befmdliche Schneide 
vor ablauf enden Spanen schutzt und im flbrigen als An- 
iageflache fur den Plattensitz dienen kann. Der tTber- 
stand des Steges im mittleren Bereich gegeniiber den 
angrenzenden Flacbenbereichen kann positiv oder auch 
negativ sein, bcispielsweise wenn der Schneideinsatz- 
Srtz konvex ausgefuhrt ist Das lAngen/BreitenverhSlt- 
nis der groBeren Flache und damit der jeweiEgen langen 
Schneidkanten zu den (kurzeren) gerundeten Kanten 
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fiegt vorzugsweise zwischen 1,2 und 2. Der kurzesre 
Abstand des Befestigungslochrandes zur langen 
Schneidkante liegt unter 2 mm. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner em Fraswerk- 
zeug, insbesondere ScheibenfriLser, mit einer Vielzahl 
von eingespannten Schneidsfctzen, wie es beispieisweise 
aus der DE 295 16 668 Ul bebumt ist Allerdings wird 
bei diesem Frasmesserkopf bzw. der Schneidpiattenbe- 
stQckung zwischen Schlicht- and Schruppplattcn unter- 
schieden. 

Zur Schaffimg ernes Fraswerkzeuges mit radialem 
Zerspanungsvorschuh, wie es insbesondere bei der KLur- 
bdweUenbearbeitung benStigt wird, wird zumindest ein 
Teil der tangential eingespannten SchneideinsStze ent- 
sprechend der vorbeschriebenen Form gew&hit In ent- 
sprechender Weise kftnnen auch die radial eingespann- 
ten Schneideinsfitze zumindest zurn Teil eine Ausbil- 
dung entsprechend den vorbeschriebenen Schneidein- 
s&tzen besitzen, vorzugsweise werden jedoch solche 
Schneideins&tze gewfihlt, die eine Formgestaltung ha- 
ben, die der sich aus einer durch einen Schnitt entiang 
der Llngsmitxel ebene des Schneideinsatzes nach einem 
der Anspruche 1 bis 8 ergebenden H&lfte entspricht 
Hiermit wird dem Umstand Rechnung getragen, daB bei 
radialer Einspannung nur mit der Schneidecke einer 
"kurzen" Schneidkante geschnitten wird- Die hicrdurcfa 
geschaffene vierschnekSge Version besitzt dcmgemaJS 
ciieselben Spanwinkel und Seitenspanwinkel wie die 
vorgenannte Schneidplatte mh acbt Schneiden. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung des Fraswerkzeu- 
ges und zur LOsung der Aufgabe, auch geringe Lager- 
breiten bearbeiten zu konnen, die unter der doppehen 
Schneideinsatzl&ngc Eegen, aber oberhalb der 1,5-fa- 
chen Plattenbreite wird eine Anordnung gewfihlt, bei 
der der Werkzeughalter ais Scheibe ausgebUdet ist und 
wechselseitig radial und tangential eingespaimte 
Schneideinsfitze anfwexsL In axiaier sowie in radialer 
Rich tang der Scheibe wechseln sich somit tangential 
xmd radial eingespannte Schneideinsfitze ab, womit die 
langsaxiale BauhShe der Scheibe auf ein MaB unterhaJb 
der doppelten Lange eines Schneideinsatzes wahlbar ist 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindting 
grenzen jeweils stirnseitig Fasen an, womit die Platte 
(der Schneideinsatz) so frei gemacht wird, da£ sie nicht 
in Fortsetzung der Nebenschneide zum Steg 20 schnei- 45 
det Wciterhin kann zur Erhohnng der Stabilitfil an alien 
Schneidkanten eine Fase bis zu einer Breite von 0£ mm 
und unter einem Fasenwinkel bis zu 20° vorgesehen 
sem. 

Ausnlhrungsbeispiele der Erfindung smd in den 50 
Zeichnungen dargestellt Es zeigen 

Fig. 1 eine perspeknvische Ansicht eines erfindungs- 
gemiBen Schneideinsatzes, 

Fig. 2 eine Draufsicht dieses Schneideinsatzes, 

Hg, 3,4 jeweils Seitenansichten dieses Schneidemsat- 
zes, 

Hg, 5 eine Sclineideinsatzversion mit vier nutzbaren 
Schneiden und 

Fig. 6 bis 9 schematische DameHungen der Lagean- 
ordnung von S<^eideins&tzen nach Hg. 1 bis 5 in einem 
Fraswerkzeug bei der Kurbd weHenbearbeittmg. 

Der als Wendeschneidpiatte ausgebildete Schneidein- 
satz 10 nach Hg. 1 bis 4 besteht aus einem im wesentH- 
cben kubischen Grundkorper, der zwei parallel zueinan- 
derliegende grSfcere Flachen 11 und 12 besitzt, die an 
den L&ngsseiten durch lange Schneidkanten 13 begrenzt 
werden. Jede der langen Schneidkanten besitzt erne 
mittlere Einschnnrung 151, die sich zwischen zwei je- 
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weiligen Schneidkantenenden 132 und 133 befinden. Die 
Teiistucke 131 bis 133, aus denen sich die lange Schneid- 
kante 13 zusammensetzt, sind jeweils geradiinig, wobei 
die Schneidkantenenden 132 und 133 mh der gernnde- 
ten Kante 14, die jeweils beidseitig die grdfieren F1&- 
chen begrenzt, einen Winkel 9O D ~0 mit 0° < p < 20* 
bilden. Im dargesteDten Fall betrlgt der Winkel 90°-g - 
80°. Die Schneidkantenenden 132 und 133 sind gleich 
langj wobei sich ihr AbsoiutmaS nach den Zerspanungs- 
bedingungen rich let Der mittlere Bereich 131 der 
Schneidkante wird jeweils berm Eingriff des Schneid- 
kantenendes 132 oder 133 "niitbenutzt 0 , was mdglich ist, 
weil der VerschleiB bei der Bearbeitnng am Scfaneidkan- 
tenende mindestens doppeit so hoch ist wie in der 
Schneidkantenmitte. Das Verhalmis der Schneidkante- 
nenden 132 oder 133 zu 131 hegt im vorEegenden Fall 
bei ca. 1 ; 1,4, kann jedoch grundsatzHch zwischen 1 : 2 
und ohne Mittelbereich gewahlt werden. Das Verhaltnis 
der Lange zur Breite a/b liegt erfindungsgemaS zwi- 
schen 1,2 und Z 

Die stimseitigen kleinen Endflachen 15, 16 gehen 
uber eine jeweDs gerundete Kante 14 in die gr6Beren 
Fla\chen 1 1, 12 ilber, wodarch sich auf dan Langsflachen 
17 jeweils etwa viertelkreisfonnig ausgebildete 
Schneidkanten 18, namlich vier an jeder Ecke der 
Langs flache ergeben. Der Schneideinsatz 10 besitzt ein 
zentrales Befesdgungsioch 19 f£ir eine Spannschraube 
oder einen Kopf fur eine Kniehebel- oder Exzenter- 
spannnng. 

inmitten der Lfingsflachen 17, nfimlich entiang der 
Lfingsachse erstreckt sich Qber die gesamte Lange ein 
Steg 20, der gegenxiber den angrenzenden Flflchenbe- 
reichen, dh. den Spanformniiilden 21 um mindestens 
2 mm hervorsteht Der Steg 20 hat eine Breite von rnin- 
35 destens 1,5 mm, um die Stahilital der Platte zu enn5gii- 
chen. Wie die Seitenansicht nach Fig. 4 zeigt, ist der 
Spanwinkel a positiv und liegt im vorfiegenden Fall bei 
etwa 10°. Die Mulden 21 besitzen jeweils im AnschluB 
an die langen Schneidkanten 13 eine im wesentlichen 
ebene Flanke, bevor sie Qber Radius eines Kegelstump- 
fes ais VerbindungsstQck zum Steg 20 Obergehen 

Die gesamte Ausbildung des Schneideinsatzes ist 
spiegeisymmetrisch, und zwar in jeder Achsrichtung ei- 
ner zentxalen Schnittebene, Wird der Schneideinsatz 
nach FSg. 1 bis 4 tangential angeschraubt, so kdnnen die 
hflufig im Hublagerbereich beim Kurbelwellenbearbei- 
ten auftretenden grdBeren AufmaBe der Wangen so 
uberdecki werden, daB eine Schmttiefe moglich ist, die 
groSer ais 05 x a ist- Wie berehs erwaMint, kann hierbei 
der mMere Bereich 131 der langen Schneidkante 13 
sowohl beim Schneiden mit der Schneide 132 als auch 
mit der Schneide 133 jeweils "mit benutzt* werden. 

Die geschllderie, speziell ausgeformte Spankammer 
(Mulde 21) ist speziell auf den Embau des Schneideinsat- 
zes in tangentialer Lage ausgestattet Der Steg 20, zwi- 
schen den langen ais Hauptschneiden dienenden langen 
Schneidkanten, trennt zum einen ranmheh die langen 
Schneidkanten 13 voneinander und dient insbesondere 
als fbrierende Aniage beim EinspanneiL Der Abstand 
der Wanciung des Loches 19 zur Schneidkante 13 ist an 
der schmalsten Steile mindestens 2 mm. 

Alternativ und fur die Verwendung in einem Fras- 
werkzeug in radialer Einbaulage ist die im Gegensatz zu 
der in Fig. 1 bis 4 dargestelhen Wendeschneidpiatte, die 
8 mitzbare Schneiden aixfweist, geanderte Version mh 
nur 4 Schneiden dargestellt Der Aufbau des Schneid- 
einsatzes 100 entspricht im Detail demjemgen des 
Schneideinsatzes 10 mit der MaBgabe, daB etwa entiang 
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der Langsmittelebene, d. h. in H6he der Stege 20 ein 
Schnitt gelegt wird (wobei selbstverstandlich die Kan- 
ten 101, 102 abgemndet sind. Genauso wie bairn 
8-schneidigen Schneideinsatz nach Fig. 1 bis 4 ist der 
mittlere Bereicb 103 der Spanformmulde in Form eines 5 
Sieges ausgebiidet, der eine gegenuber der raudseitigen 
Spanformmulde 104 vorstehende Form aufweist, wobei 
dieser Steg aus Ptetzgrunden wesentlich grdBer a Is 
1J5 mm ausgefuhrt ist. Dieser Schnddeinsatz ist zum 
Einspannen in radialer Einbaulage vorgesehen, insbe- 10 
sondere in ein em Fraswerkzeug, bed dem alternierend 
hinter- und nebeneinander Schneidemsatze in tangen- 
tialer i^d radialer Einbaalage angeordnet sind. Dies ist 
am Beispiel der Fig- 6 verdeuthcht, die die beiden 
Schneideinsatze 10 und 100 in tangentialer und radialer is 
Einbaulage beim radialen Schnittvorschub zeigt. Der 
Schneideinsatz 100 besitzt hierbei eine grSBtraogliche 
Schneidtiefe ri\ die im wesendichen dtirch das MaB der 
kurzen Kante bestimmt ist bzw. bierunter liegt Durch 
die aus Fig. 6 und 7 ersichtiiche abwechselnde Einbau- 20 
weise der 4- und der 8-Schneiden-Platten wird eine 
Schnittbreite "c" (Fig. 6) erreicht Die maximale 
Schneidtiefe des Schneideiiisatzes 100 in tangentialer 
Baulage (MaB c) entspricht etwa der Summe der Lange 
der Schneidkantenabschnitte 132 oder 133 und 131. 25 

Mit der nach Fig. 6 gewahhen Anordnnng ist es mog- 
lich, eine Fraser-Scknittbreite pro Frashalfte zu schaf- 
fen, die maximal der Summe der Langen der Schneid- 
kantenabschnitte 132 oder 133 und 131 betragt 

Fig. 7 zeigt eine urn 90° versetzte Daretellnng der 30 
Schneidplattenanordnmig nach Fig. 6 r die zeigt, daB die 
Schneideinsatze 10 und 100 jewels alternierend in ab- 
wechselnder Folge umfangsseitig und nebeneinander- 
Oegend angeordnet smd. 

Bei groBeren Schmttbrehea (> 2a) kann ein Fras- 35 
werkzeug mit einer Anordnung von SchneidemsStzen 
10 gewahlt werden, die Fig. 8 und 9 zu enmehmem ist 
Die Schneideinsatze 10 sind in dicsem Faile hmtcr- und 
nebeneinander umfangsseitig auf ein em scheibenfdrmi- 
gen Werkzeughaher angeordnet vorzugsweise derge- 40 
stalt, daB die hintereinander angeordneten Schneidein- 
satze einer Reihc gegenuber den Schneid emsatzen der 
parallel angeordneten Reme auf Lucke verse tzt ange- 
ordnet sind. Wie auch aus Fig. 6 (MaB c) emchtlich, 
kann in tangentialer Einbaulage durch die Gestaltung 45 
der langea Schneidkante und die gewanlte positive 
Schnittgeometrie eine gegenOber den aus dem DE 295 
16 668 Ul oder US 3 762 005 groSere Schnhtiefe reali- 
siert werden, Dazu ist eine strenge Unterscheidung zwi- 
schen Schlicht- und Schrupppiatte bei einem Fraser, wie 50 
dies bei der Atisffihrung nach DE 295 16 668 Ul der Fall 
ist, nicht erforderlich, einheitiich kdnnen die Schneidein- 
satze 10 in tangentialer Baulage verwendet werden. Die 
Ausfehrungsform nach Fig. 6 und 7 ist mir eine schein- 
bare Ausnahme. Der in tangentialer Einbaulage einge- 55 
setzte Schneideinsatz 10 wird lecfigiich aus Platzgrun- 
den durch emen radial eingebauten Schneideinsatz 100, 
der dem "haIben M Schneideinsatz 10 entspricht, kompiet- 
tiert Jedenfalls ist es nicht erforderSch, die erste Platte 
von der nachsten urn einen bestimmten Betrag versetzt 
anzuordnen. 

Bezugszeichenliste 

10 Schnekiernsatz 65 

ll,12gr5BereFUkchen 

13 lange Schneidkantec 

131 mittlerer Schncidka n tenabschnitt 



132, 133 Schneidkantenenden 
14 gerunde Kante 

15, 16 kleine stirnseiuge Endflachen 

17 Langsflache 

18 viertelkreisf 6rmige Schneidkante 

19 Bef estigungsioch 

20 Steg 

21 Mulde 

100 Schneideinsatz zur radialen Emspannung 
101, 102 Schneidenecken 

103 Mulde im mittlercn Bereicb einer Langsseite 

1 04 Mulde im Randbereich einer Langsseke 
aSpanwinkel 

p Seitenspanwinkel 

yWmkel zwischen Fla^enabschnittcn 131 bis 133 
a Schneideinsatzlangc 
b Schneideinsatzbreite 

c Schneidtiefe des tangential eingespannten Schneidehv 
satzes 10 

d Schneidtiefe des radial eingespannten Schneideinsat- 
zes 100 

Patentanspruche 

1. Schneideinsatz (10) mit einem im wesentlich en 
kubischen Grundkorper. der als Wendeschneid- 
platte mit 8 nutzbaren Schneidkanten ausgestattat 
ist, 

mit zwei parallel zueinander angeordneten, ebenen 
und von einem Bef estigungsioch (19) durchdrunge- 
nen groBeren Flachen (11, 12) und vier hieran je- 
weils angrenzenden Sertenflachen, nSmlich zwei 
parallel zueraande rliegenden stimseitigen kleinen 
Endflachen (15) und groBeren Langsfiacheu (17), 
die jeweBs mhtig entlang ihrer Lfingsachse einen 
vorstehenden und als Aniagcflache beim Einspan- 
nen des Schneideinsatzcs (10) in einen Werkzcug- 
trager dienenden Steg (20) aufweisen, 
wobei die groBeren Flachen (11, 12) fiber eine ge- 
rundete Kante (14) in die kleinen Endflachen (15) 
ubergehen, so daB sicfa an der Langsseite (17) etwa 
viertelkreisfornng ausgebUdete Schneidkanten (18) 
als Grenzlinien zu den Endflachen (15, 16) im Ek- 
kenbereich ergeben, 

wobei die langen Schneidkanten (13) als Grenzli- 
nien zwischen den gro&eren Flachen (11, 12) und 
der jeweils angrenzenden Langsflache (17) bogen- 
formig gekrfimmt sind, so daB sich ein zur Langs- 
mittel- und zur Quermittelebene spiegelsymmetri- 
scher Kdrper ergibt, dadcrch gekennzeichnet, 
daB die langen Schneidkanten (13) mit ihrem jewci- 
ligen Ende und die gerundete Kante (14) zwischen 
der Idcinen Endflache und der groBeren Flfiche ei- 
nenWmkel70* <(90°-p) < 90* buden 
Z Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die langen Schneidkanten kon- 
kav ansgebilcet sind oder sich aus jeweils unter 
einem Winkel (y) > 180° anemandergrenzenden 
Teilstucken (131 bis 133) zusammensetzen- 

3. Schneideinsatz nach Anspruch % dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schneidkantenabschnitte 
(131 bis 133) verrundet ausgefuhrt sind und/oder 
daB der mittiere Bereich (131) der langen Schneid- 
kante (13) linear ausgestaltet ist, vorzugsweise fiber 
eine Lange bis 1/2 der Schneidka ntengesamtlange. 

4. Schneideicsatz nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Spanwinkel (a) 
zwischen der Verdkalen und der MuMenorientie- 
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rung (21) zwischen 0° < a < 20° Begt 

5. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Seitenspanwinkel 
(p) zwischen den kieineren stirnseitigen Endflechen 
(15, 16) und den Schneidkantenenden (132, 133) zwi- s 
schen 0° und 20* liegt 

6. Schneideinsatz nach einem der Ansprtlche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Breite des Sieges 
(20) hn mittleren Bereich mindestens 1,5 mm be- 
tragt t id 

7. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB das Langen/Brehen- 
verhSltnis (a/b) der groBeren Flache (11, 12) und 
damh der jeweiligen langen Schneidkanten (13) zu 
den idirzeren gerundeten Kanten (14) zwischen 1*2 is 
imd2fcegt 

8. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der kfirzeste Abstand 
(c) des Befestigungslochrandes zor langen Schneid- 
kante (13) unter 2 mm liegt 20 
9l Fraswerkzeug mi: einer Vielzahl von einge- 
spannten SchneideinsStzen, dadurch gekennzeich- 
net, daB zumindest ein Teil der tangential einge- 
spannten Schneideinsatze (10) nach einem der An- 
spruche 1 bis 8 ausgebildet 1st 25 

10. Fraswerkzeug nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi zusatzuch -Schneideinsatze (100) 
radial eingespannt and, von denen zumindest ein 
Teil nach einem der Anspruche 1 bis 8 ausgebildet 
ist oder cine Ausgestaltung besitzen, die der sich 30 
aus einer durch einen Schnfrt enilang der Lfingsmit- 
telebene des Scimeideinsatzes (10) nach einem der 
Anspruche 1 bis 8 ergebenden Hfilfte entspricht 

11. Friswerkzeug nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet daB der Werkzeughalter als as 
Scheibe ausgebildet ist und wechselsettig radial und 
tangential eingespannte Schneideinsatze (10, 100) 
aufweist, wobei die Scfaeibenbrelte klemer als die 
doppeke Lange des Schneideinsatzes (10) nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 6 ist. 40 
IZ FrSswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, dafi die an den Steg 
(20) angrenzenden Flachen als Fase (22) ausgebil- 
det sind 

13. Fraswerkzeug nach einem der Anspruche 3 bis 45 

12, gekennzeichnet durch eine an die Schneidkan- 
ten angrenzende Fase mit einer Breite bis zu 
0,2 mm and einem Fasenwmkel zwischen 0° und 
20°. 

30 

Hierzu 3 Seite<n) Zeicrmungen 
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